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* I 

Нас»!* стандарт раопрості^зтся на зато». і 

механической обработке, и детали, пршоняемыѳ без послѳдуотѳй м , 
«Гой обраГтки (в дальнейшем - изделия, кроме оговоре^^ 
особо), из порошковых конструкшонных «атериалов на жедазн ^ ^ 

медной основах марок: ЦКІО-66; ’ пКвѴОІІ^ЯЭ- 

ІЖрІО-72; аКр5(^70; ПКр7(^69; ПК70-ь6; ’ 

Ш^р70ДЗ-72; ПКР70-72; ЖЮП8НІ5-67; ПКіаП2ШД4-^; ^ 

Ш80-78; ШСВ80-І-78; ЖІ80-82; БрПОІО-77 по ОСТ 
полученные однократным и двукратным прессованием и спекашэ 
,”^а^ка«ни»в ^ прв»»ия в размвввх уввш. «а-», стазов, 
аппаратов, приборов и других устройств 


О) 


мавоія, станков, аппарео^, ДРУ™* 

неорганических покрытий следует руководствоваться 
' лг Л-Оі ^пп ( Т - і?іГ у. ^ 


Ѳ 


ідание официальное 


^ Перепечатка воспрещена 
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Стандарт устанавливае'А технические требования к иаце- 
ЛИ5ІМ, правила приемки, метсаы контроля, маркировку, упаков- 
ку, транспортирование, храневие и гарантии изготовителя. 

Технологические требовіания к конструкциям изделий дол- 
жны соответствовать ОСТ 

Детали должны удовлетворять требованиям 
ОСТ 4Г 0.070.014 и требованиям, изложенным в соответст- 
вующих разделах настоящего стандарта. 


1. технические требования 

' 1 

1.1. Изделия должны изготовляться в соответствии с і 

требованиями настоящего стандарта по конструкторской доку- 
ментации, утвержденной в установленном порядке. 

На поле чертежа изделия дс|пжно быть указание о соот- 
ветствии изделия требованиям настоящего стандарта. I 

Дополнительные требования,*' не предусмотренные настоя- 
щим стандартом, также должны быть огх»орены на чертеже. 

В графе обозначения матер^^^^н^ію^ надписи черте- 
жа должна быть записана марка’ «*еч»жк»те.материала и обоз- 
начение стандарта на этот материал. 

” ® " Р “ 

* іМ а т еріюл ст^^^дшй ” ж70ДЗ 66 СХ^Т 4 Г 0 : 029.20 9 *^ ,- 

Примеры оформления чертежей заготовки, детали и дета- 
ли, получаемой из заготовки после механической обработки, 
приведены в рекомендуемых приложениях 1, 2 и 3. 

1.2. Марки, химический состав, физико-механические 

свойства и микроструктура материалов изделий должны соот- 
ветствовать ѲѲТ 4Р 0:029 ' .200. ' ОЛТ ѴбСг',^Ѵ ■ С?) 

По соглашению сторон конкретные изделия могут быть 
подвергнуты технологическому определению разрушающего уси- 
лия (растяжение, изгиб, сжатие, смятие и т.д. ), величина и 
характер приложения которого должны быть указаны на чер)те- 


1.3. Поверхности изделий не должны иметь рыхлот, рако- 
вин, сколов, оплавлений, посторонних включений, вздутий, тре- 
щин и других дефектов. 
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На поверхности изделий допускаются продольные риски 
(в направлении прессования) глубиной до 0.2 мм и шириной 
до 0,5 мм на всю высоту изделия в количестве не болеѳ 
3 шт. на длине 10 мм. 

Наличие цветов побежалости на изделиях не являются 
браковочным признаком. 

Поверхности, на которых риски и цвете побежалости не 
допускаются, должны быть указаны на чертеже. 

1.4. На поверхностях изделий из материалов, содержа- 
щих более 0,3 % углерода, допускается обезуглероженный 
слой глубиной до 0,5 мм. 


Пежерхности, на которых обезуглероженный слой не до- 
пускается, должны быть указаны на чертеже. ^ 

1.5. Изделия должны быть прюпитаны РДртвотом гид 

бизируюш^ ЖИПКООТИ 

Прямэ'чдния; О аѳтся 

1. По саглавѳнию сторон допускается изделия, применяемые без 

послѳодицего нокригия, щюпшгыватъ маслом, используемым при экс- 
пвуаташш и обѳспѳчиваящим сохранность от коршезии. 

2. Ъ чѳргвкаі на иа делил необходимо указявавь вид проіштки я :ается ^ 

тхшитыввздий состав. . 

3. Пш выборе щропигнвапцаго состава следует руководствовать- 

ся ОСТ 4Г0.С129.206. . ^ -ѵягѵ.нечйВаю- 


4. При наличия сщѳрадай сз»; 
і прешитау следует производить пос. 


1 и зжтйп хюроввизяа юделий 
апк ооераоий. 


ГТОИСЛЛИ’Ы 


I 


2.1. Изделия предъявляются к сдаче партиями. За пар- 
тию пршимают любое количество изделий одного типоразмера, 
изготовленных из шихты одного смешения, отпрессованных и 
спеченных по одному технологическому режиму в одне^ печи и 
оформленных одним документом о качестве. 

2.2. Изделия должны подвергаться приемо-сдаточным и 
типовым испытаниям в соответствии с приведенной таблицей. 
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Номер пункта 



Продолжение 


Количество 
образцов от 
партии 


ч* 1,2 З.Ѳ 0,05 %, но не 

менее 3 шт. 


3.10 1 %, но не ме- 
нее 10 шт. 

3.11 0,05 %, но не 
менее 3 шт. 
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Если при повторных испытаниях окажется хотя бы оіоно 
изделие, не удовлетворяющее тому же треб<»анию, то вся паі>- 
тші бонігѵртга 

2.4. Типовые испытания іфоводат на лобой партии иядят»а 

' ' ме— 

ні одного иаименовавия для кэдой мерси ыате^яіада щш отработке р^- 

^ и яэмененни технодоции^ а также не реже /одного раза в год, юла. 


3. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ 

3.1. Контроль соответствия чертежам формы и рдді^пр гф 
изделий производи при помощи любого мермггельного инстру- 
мента, обеспечивающего требуемую точность. 

3.2. Плотность изделий определяют по ГОСТ 18898-73. 

3.3. Твердость изделий по Б^ишеллю определяют по 
ГОСТ 9012-59. 

Контроль химического состава по содержанию основ- 
ных компонентов производят: 

углерода в изделиях из углеродистых стал^ по • 

ГОСТ 22536.1-77; 

углерода в изделиях из углеродистых сталей, легирован- 
ных медью, и коррозионно-стойких сталей по ГОСТ 1^44-78; 

меди в изделиях из углеродистых сталей, легированных 
медью по ГОСТ 12355-Т&; 

ГОСТ*1235^^^™** коррозионно-стойких стадай по 

никеля в изделиях из коррозионно-стойких сталЛ по 
ГОСТ 12352^86:; // (2> 

олова в изделиях из бронзы по ГОСТ 1953.3-79. 

Примечание. Определение примеси производят 
при поступлении в производство новых исходных материалов 
по нормативно-техническим документам на них. 

3.5. Контроль микроструктуры изделий производят на 
травленых шлифах при увеличении в 100-500 раз на метал- 
лографическом микроскопе, обеспечивающем требуемое увели^ 
чение. 
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3.6. Временное сопротивление при растяж^ии и относи- . 
тельное удлинение определяют по ГОСТ 1497-:^^ на образцах 
по ГОСТ 18227-^2'./^ 


3.8. Определение ударней вязкости производят по 
ГОСТ 9454-78 на образцах без надреза. 

3.9. Технологическое определение разрушающего усилия 
для конкретных изделий производят по методике предприятия- 
изготсюителя, согласованной с заказчиком. 

3.10. Контроль качества поверхностей изделий произво- 
дят визуальным осмотром и сравнением с эталоном внешнего 
вида, оформленным по соглашению сторон. 

3.11. Определение глубины обезуглероженного слоя на 
поі "Л ГОСТ 1763-68. 


4.2. Пакеты с изделшіми шшны оыте 
ичннмй ящик, ГОСТ 18617-ТвГ^ложеньый внутри упаковоч- 
ной антикоррозионной или битумирохшнной бумагой, 

1ХХ:Т 515-77. Укладка должна ШЕКЛЮчать возможность пере-г 
мешения и трения изделий между соб<й. Свободный объем дол- 
жен быть заполнен сортированной бумажной и картонной маку- 
латурой, ГОСТ 10700-Т5/^і^ другим соответствующим мате- 
ріалом. 

Масса брутто яшвка не должна быть более 50 кг. 

По соглашению сторон допускается иной вид упаковыв^ 
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Если при повтоіжых испытаниях окажется хотя бы одно 
изделие, не удовлетворяющее тому же требованию, то вся пар- 

тия бпакѵетгв 

2.4. Типовые испытания проводят на любой партии изделий 
н< одного наниенования для хакдой марки материала при отработке і. ра_ 
^ в изменении технолощш, а также не реже /одного раза в год, иала. 


3. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ 

3.1. Контроль соответствия ' чертежам формы и размеров 
изделий производят при помощи любого мерительного инстру- 
мента, обеспечивающего требуемую точность. 

3.2. Плотность изделий определяют по ГОСТ 18898-73. 

3.3. Твердость изделий по Бринеллю определяют по 
ГОСТ 9012-59. 

3.4. Контроль химического состава по содержанию основ- 
ных компонентов производят: 

углерода в изделиях из углеродистых стал^ по ’ 

ГОСТ 22536.1-77; 

углерода в изделиях из углеродистых стгшей, ли'нрован- 
ных медью, и коррозионно-стойких сталей по ГОСТ 12344-78; 

меди в изделиях из углеродистых стсшей, легированных 
медью по ГОСТ 12355-Тв-; 

хрома в изделиях из коррозионно-стойких стал^ по 
ГОСТ 12350-78; 

никеля в изделиях из коррозионно-стойких стал^ по 
ГОСТ 12352-«6; // 

олова в изделиях из бронзы по ГОСТ 1953.3-79. 

Примечание. Определение примесей производят 
при поступлении в производство новых исэсодвых материалов 
по нормативно-техническим документам на них. 

3.5. Контроль микроструктуры изделий производят на 
травленых шлифах при увеличении в 100-500 раз на метал- 
лографическом микроскопе, обеспечивающем требуемое увели- 
чение. 


V 
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3.6. Временное сопротивление при растяжшии и относи- . 
тельное удлинение определяют по ГОСТ 1497-^ЙГ на образцах 
по ГОСТ 18227-;г2Г./>Г 


3.8. Определение ударной вязкости производят по 
ГОСТ 9454-78 на образцах без надреза. 

3.9. Технологическое определение разрушающего усилия 
для конкретных изделий производят по методике предприятия- 
иэготсюителя, согласованной с заказчиком. 

3.10. Контроль качества поверхностей изделий произво- 
дят визуальным осмотром и сравнением с эталоном внешнего 
вида, оі^рмленным по соглашению сторон. 


3.11. Определение глубины обезугпероженного слоя на 



)верхн остях изделий про изводят по ГОСТ 1763—68. 

3.12. Коіісроіь иа отсутствие следов коррозш на ооверх- 
ностн я 8 ДЯ 1 ГПМЙ вздаішя проводят виэуацьж^ по каакшо) следов 
коррозии, в пяіео|№іш щт освещенноеш не менее 300 лк е лоноіцыв 


Стр. 8 ОСТ 4Г 0.029.227-81 


4.3. В каждый яшик должна быть вложена, а с внешней 
стороны приклеена этикетка, в которсй указьшают: 

наименование предприятия-изготовителя или его това^ніый 

знак; 

наименование изделия; 
номер чертежа изделия; 
количество пакетов; 
количество изделі^ в яшике; 
номер партии; 
дату изготовления; 
штамп или подпись упакоыцика; 
штамп и подпись ОТК. 

4.4. Каждую партию следует ссщювождать паспортом, в 
котором указывают: 

наименование предприятяя-изготователя или его товврвый 

знак; 

нанменсваяие изделия; 
номер чертежа і^аоелия; 

ко ли чество мест; 
количество изделий в партии; 

сведение о соответствия изделий требованиям настояше- 
го стандарта; 

штамп и подпись ОТК. 

Паспорт должен быть вложен в один из ящиков партии, 
отмечаемый несмываемой краской надписью 'паспорт'. 

4.5. Яшики должны обиваться или обтягиваться по тор- 

цам стальной упаковочной лентой, ГОСТ 3560-73, или обтя- 
гиваться проволокой, ГОСТ 3282-74, и опломбироваться по 
ГОСТ 18677-73 или ГОСТ 101ЭЭ^70/ 7С/".^„?, 0 ' 

Допускается по согласованию с транспортными организа- 
циями яшики, обтяшутые упаковочной лентой и скрепленные 
'в замок', не опломбировать. 

4.6. Маркирование транспортной таріы должно соответ- 
ствовать ГОСТ 14192-77. 
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4.7. Траідюілпщштпиг изделий производят всеми вида- 
ми транспорта в крытых травскіаршіх средствах. 

4.8. Условия хранешпі иаделий в состоянии поставки дол- 
жшіі соответствовать гр уппе 2 по ГОСТ 15150-69. 


5. ГАРАНТИИ ИЭГОГГОВИТЕЛЯ 


5.1. Изгсгговитель пгтг-пт гарвитафовать ооответствие из- 
делий требовшиям насіояивго птицпрпп щы соблюдении усло- 
вий т|шспортировашя и хровашв; устмкиыіеявых спшдартом. 

5.2. Гарантийный срок хршешні и ааі е л і * — двеваопатъ 

месап^ со дидг их иэготовдѳшс^ к 

'и ( 2 ) 
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ЦРИЛСЗЕ5ВИЕ I 
Рекоиендуеиое 
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ПРШСаШй 2 
Рекомендуемое 


ПИЕСР ОООРМШШ ЧЕРТШ ДЕТАЛИ 
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ПРШОЮШБ 3 
Рекоиеядуемое 


ОСТ 4Г 0.029.227-81 Стр. 13 


ПРИПЕР ОФОРиШИЯ ЧЕРТЕКА ДЕТАЛИ. 


ПОЛУЧАВЮі'і ИЗ ЗАГОТОВКИ 
ПОСЛЕ МЕШВІЧВСКОіі ОБРАБОТКИ 
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